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The contactless sensor has a holding part (2), 
electronics (6) and a beaker-like element (4) in 
which the electronics are accommodated. The 
electronics are embedded in a setting material (5) 
in the beaker-like element and the beaker-like 
element is attached to the holding part. The 
beaker-like element is made of a material 
resistant to certain media, especially oil. An 
Independent claim is also included for a method 
of manufacturing a sensor. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Sensor sowie Verfahren zu dessen Herstellung 
@ Die vorliegende Erfindung betrifft einer Sensor (1), 

weicher ein Halteteil (2), eine Elektronik (6) und ein be- 

cherartiges Element (4) aufweist. Die Elektronik (6) des 

Sensors istim becherartigen Element (4) aufgenommen, 

wobei die Elektronik (6) im becherartigen Element (4) 

durch einen Verguss (5) abgedichtet ist. Das becherartige 

Element (4) ist dabei am Halteteil (2) befestigt. Weiterhin 

wird ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgema- 

Ben Sensors bereitgestellt. 
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BeschreibuDg Kunststoff zum slektronischeo Bauteil verhindert. 

_ j j ^ , „ [0007] Vorzugsweise umfasst die Elektronik des Sensors 

Stand derTechmk ein Hall-Element. 

nvmn tv a a "o-mf a i* 'Ob. * , [0008] Besonders bevorzugt ist das Hall-Element unmit- 

[0001] Die vorhegende Erfindung betnfft einen Sensor 5 telbar am Boden des becherartigen Elements angeoidnet. 

bzw. eine Messvonchtung, insbesondere zur beriihrungslo- Dadurch ist der Abstand zwischen dem Hall-Element und 

sen Erfassung einer Drehzahl bzw. eines Drehwinkels, so- beispielsweise einem Getriebezahnrad relativ gering da 

Wie ein Verfahren zur HersteUung eines derartigen Sensors. zwischen ihnen nur der Becherboden sowie der Abstand 

[0002] Sensoren sind in vielgestaltigen Ausfuhrungsfor- zwischen dem Becherboden und dem Zahnrad liegt Somit 

men bekannt. Ublicherweise sind Sensoren derart aufge- to konnen sehr genaue Signale aufgeno:mnen werden ' 

baut, dass die Sensorelektronik von einer aus Kunststoff be- [0009] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der vor- 

stehenden Spntegussmasse ummantelt sind. Derartige Sen- Hegenden Erfindung ist eine Einfulloffnurig zum EinfuUen 

soren sind emfach aufgebaut und konnen kostengiinstig her- des Gussmaterials fur den Verguss seiflich am Halteteil oder 

gestellt werden. Insbesondere bei der Verwendung derarti- am oberen Rand des becherarligen Elements angeordnet 

ger Sensoren in Kraftfahrzeugen ist jedoch nachteilig, dass IS Dadurch ist es moglich, dass der Verguss im becherartigen 

die jeweikgen Krafrfahrzeughersteller insbesondere spezifi- Element eine groGe Hohe erreicbt, so dass die Eleklxonik 

sche Steckanschliisse oder Ernbaugeometriec vorschreiben, des Sensors sicher im Verguss eingebettet ist Da erfin- 

so dass fur jeden Kraft! ahrceugherstelter cine eigene Sprite- dungsgcmafi auch lur Sensoren unterschicdlicher Kunden 

gussform fur den Sensor notwendig isL. Dies verteuert die innerhalb von SensonamiHen immer das gleiche becherar- 

Herstellung der jeweiligen Sensoren, da fur jeden Kunden 20 tige Element sowie die gleiche Elektronik: verwendet wer- 

r^ de ^7 aU ! S ? Staltel ^ SS T° r n ° tW cf dig iSt " den kann ' ist ^ ^ kuBdenspeziflsch hergestellten Senso 

LOU03J Weiterhin werden derartige Sensoren in Kraftfabr- ren die Vergussmenge immer gleich. Dadurch ergeben sich 

zeugen zum Teil unter extremen Umgebungsbedingungen, groBe hersteUungsbedingte Vorteile. 

z B bei hohen Temperaturen oder in Kontakt mit externen [0010] Vorzugsweise sind das Haiteteil und das becherar- 

Medien (z.B. OL Kraftstoff) eingesetzt. Insbesondere ist 25 tige Element durch den ausgeharteten Verguss miteinander 

beispielsweise em Getnebesensor standig vom Getriebeol befesligt, Es sei angcmerkt, dass das Halteicil und das be- 

umgeben. Dalier miissen derartige Spritepssurnmantelun- cherartige Element auch z. B. mechanisch mittels Rastnasen 

gen aus einem medienbestandigen Material hergestellt wer- oder durch Anordnung eines Dichtrings und anschliefien- 

den welches die Herstellungskosten verteuert, da die Ver- dem Verklemmen zwischen dem Halteteil und dem becher- 

wendung ernes kostengunstigen Kunststoffes ein Durchdif- 30 artigen Element befesligt werden kann. ZusatzUch zu den 

fundieren des Mediums durch die Ummantelung zur Elek- oben beschriebenene mechanischen Verbindungsarten zwi- 

tronik nicht verhindern konnte und der Sensor somit zerstort schen dem Halteteil und dem becherartigen Element kann 

SS^' t, ■ » . . schUeBlicb noch der ausgehartete Verguss die Verbindung 

[UUU4J urn leinperatureinflusse zu mimmieren, wird bei- weiter festigen. 

spielsweise in der EP 0 632 897 Bl ein Sensor vorgeschla- 35 [0011] Besonders bevorzugt weist der erfindungsgemaBe 

gen, bei dem Telle der Elektronik von einem Korper aus Sensor eine Lange von > 30 mm auf. Dadurch kann sicher- 

temperatobestandigem Material umgeben sind. Ein derarti- gestellt werden, dass die gesamte Elektronik des Sensors im 

ger Sensor ist jedoch in seiner HersteUung sehr teuer. becherarligen Element aufgenommen ist und im Halteteil 

„.,,„„ nur noch Verbindungsleitungen zum Steckeranschluss ge- 

Vorteile der Erfindung . 40 fflhrt werden miissen. 

riuwici j> a n , , [0012 ^ Besonders bevorzugt wird das Halteteil mittels 

[0005] Der erfindungsgemaBe Sensor hat demgegenuber SpritzgieBen hergestellt. Dadurch ist es sehr kostengiinstig 

den Vorteil, dass er auch unter extremen Bedingungen wie herstellbar. Besonders bevorzugt wird dabei als Kunststoff 

z. B. im Getnebe, eingesetzt werden kann, wobei er trotz- PA66 verwendet. 

dem kostengunstig herstellbar ist. Dies wird insbesondere 4S [0013] Besonders bevorzugt wird der erfindungsgemafie 

durch emen modularen Aufbau des Sensors erreicht, wel- Sensor als Getriebesensor ausgebildet, welcher standig im 

cber aus emem Halteteil, einem becherartigen Element, der Kontakt mit dem Getriebeol ist. Bei der Verwendung als°Ge- 

Sensorelekrronik und emem separaten Verguss aufgebaut triebesensor lassen sich im Vergleich mit dem Stand der 

ist. Aufgrund des modularen Aufbaus konnen das becherar- Technik selTr groBe Kosteneinsparungen realisieren 
bge Element und die Sensorelektronik immer gleich aufge- so [0014] GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren zum 

baut werden, und das Halteteil kann jeweils an die kunden- Herstellen eines Sensors bzw. einer Messvomchtung wird 

speztischen Anforderungen, z B f Or einen Steckeran- zuerst das Halteteil z. B. mittels Kunststoffspritzen herge- 

schluss o. a„ ausgebildet sein. Die Elektronik des Sensors stellt. Besonders bevorzugt werden dabei gleich die VerbL 

wird dabei im becherartigen Element aufgenommen und an- dungsleitungen zur Elektronik und die Steckkontakte mit 
schiieBend durch emen Verguss mittels eines GieBharzes si- 55 einge sprite):, AnschlieBend wird die Elektronik am Halteteil 

cber im becherarhgen Element eingebettet. Es sei ange- befestigt und das separat hergestellte becherarlige Element 

merkt, dass erfindungsgemaB unter einem becherartigen iiber die Elektronik geschoben. Dabei wird das becherartige 

Element ein Element mit einem Boden und im Wesentlichen Element am Halteteil z. B. mittels Klemmen oder mittels 

senkrccht dazu angcordneten Wandteilen verstandcn wird. Rastnasten befestigt. Somit wird mit dem crfindungsgema- 
Die Elektromk des Sensors kann dabei vollstandig oder 60 Ben Verfaliren ein vormontiertes Bauteil erhalten welches 

auch nur teilweise m dem becherartigen Element aufgenom- aus dem Halteteil, der Elektronik und dem becherartigen 

■ rr , a e ■ t_ , Element besteht Das derart vormontierte Bauteil wird in ei- 

0006] Urn einenEmsatz des Sensors insbesondere bei ex- nemnachsten VerfalirensschrittscliraggesteUtund anschlie- 

tremen Umgebungsbedingungen, wie z. B. in einem Ge- Bend wird die Elektromk im becherartigen Element mittels 
tnebe, zu ermoghchen, ist das becherartige BLement vor- 65 eines Vergussmaterials, wie z. B. Kunststoff oder Harz, ver- 

zugsweise aus einem medienbestandigen Kunststoff und gossen. Dadurch ist die Elektronik sicher im becherarlken 

insbesoridere aus emem olhestfindigcn Kunststoff ausgebil- Element eingebettet und von der Vergussmasse umschlos- 

det, welcher em Diffundieren des Mediums durch den sen. Dureh das Schragstellen des vo^montieL Sei s 
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wird sichergestellt, dass die Vergussmasse kontinuierlich am 
Rand des becherartigen Elements bzw. der Elektronik ent- 
langflieBen kann. 

[0015] ErfindungsgemaB erfolgt das VergieBen somit bei 
montiertem becherartigem Element am Halteteil. Dabei 
kann auch zwischen dem becherartigen Element und dem 
Halteteil vorzugsweise noch erne zusalzliche Fixierung der 
beiden Teile zueinander von auGen vorgesehen werden. 
[0016] Besonders bevorzugt ist an einem seitlicben, mitt- 
leren Bereich des vormontierten Bauteils eine Einfulloff- 
nung zum Einfullen der Vergussmasse vorgesehen. Dadurch 
kann eine besonders kurze Einfiillzeit der Vergussmasse 
verwirklicht werden. Weiterhin wird durch die Kombinatton 
des Schragstellens des vormontierten Bauteils und der an ei- 
nem seitlichen mittleren Bereich angeordneten Einfulloff- 
nung die Elektronik sicher im becherartigen Element einge- 
bettet werden. Dadurch wird auch sichergestellt, dass nur 
eine relaliv geringe Menge an Vergussmaterial verwendet 
werden muss, so dass auch die Aushartzeit fur das Verguss- 
material sehr kurz ist. 

[0017] Besonders bevorzugt ist die Einfiilloffhung zwi- 
schen dem becherartigen Element und dem Halteteil ausge- 
bildet. Dabei kann am Halteteil vorzugsweise eine Ausspa- 
rung o, a. vorgesehen werden, welche dann im montierten 
Zustand des becberartigeri Elements am Halteteil als Ein- 
fLilloJTnung dient. 

[0018] Vorzugsweise ist das vormontierte Bauteil zum 
EingieBen des Vergussmaterials in einem Winkeln von ca. 
15° schraggestellt. Dadurch lassen sich besonders gute 
FlieBeigenschaften des Vergussmaterials erzielen. 
[0019] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der vorlie- 
genden Erfindung erfolgt das VergieBen der Elektronik im 
becherartigen Element unter Vakuum, 
[0020] Besonders bevorzugt erfolgt beim VergieBen auch 
ein Auffiillen eines Innenbereichs des Halteteils mit der Ver- 
gussmasse. Dadurch kann insbesondere eine zusatzliche 
Verbindung zwischen dem Halteteil und dem becherartigen 
Element realisiert werden. 

[0021] ErfindungsgemaB wird somit ein modular aufge- 
bauter Sensor bereitgestellt, welcher insbesondere auch zur 
Verwendung bei aggressiven Umweltbedingungen geeignet 
ist. Der Sensor ist relativ einfach aufgebaut und Icostengun- 
stig herstellbar, Weiterhin konnen auf einfacbe Weise kun- 
denspezifische Anschlussgeometrien des Sensors verwirk- 
licht werden. Dariiber hinaus ermb'glicht das becherartige 
Element eine hohe mechanische Stability des Sensors, da 
die Sensorelektronik vollstandig im becherartigen Element 
aufgenommen sein kann und durch dieses geschutzt ist, 
Weiterhin kann durch das erfindungsgemafie Verfahren der 
Sensor besonders kostengiinstig hergestellt werden. 
[0022] Besonders bevorzugt ist das becherartige Element 
als rotationssymmetrischer Becher, d, h. mit einer Zylinder- 
mantelform und einem Boden ausgebildet. 

Zeichnung 

[0023] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden Be- 
schreibung naber crlautert. 

[0024] Fig. 1 zeigt eine perspektivische, teilweise ge- 
sctmittene Ansicht eines Sensors gemaB einem Ausfiih- 
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung, 
[0025] Tig. 2 zeigt eine zur Fig. 1 gedrehte perspektivi- 
sche Ansicht des erfindungsgemaBen Sensors und 
[0026] Fig. 3 zeigt eine perspektivische Ansicht einer 
Elektronik des erfindungsgemaBen Sensors. 



Bcschrcibung des Ausf Jlirungsbcispiels 

[0027] In den Fig. 1 bis 3 ist ein Sensor gemaB einem er- 
sten Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung darge- 
5 stelll. 

[0028] Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst der Sensor 1 ein 
Halteteil 2 sowie einen zylindrischen Becher 4. An einem 
Ende des Halteteils 2 ist ein Steckeranschluss 3 mit Kontak- 
ten vorgesehen. Weiterhin ist am Halteteil 2 eine Einfulloff- 
10 nung 8 vorgesehen, durch welche ein Kunststoff zum Her- 
stellen eines Vergusses eingefuhrt werden kann, was spater 
beschrieben wird. 

[0029] In Fig. 3 ist die Elektronik 6 des Sensors 1 genauer 
dargestellt. Die Elektronik 6 umfasst ein Hall-Element 7, 

15 welches sich an einem Ende der Elektronik befindet, Die 
Elektronik 6 wird in den Becher 4 derart eingeschoben, dass 
sich das Hall-Elemenl 7 am Becherboden befindet. Dadurch 
ist der Abstand zwischen 2. B. einem Zahnrad und dem 
Hall-Element 7 sehr gering, da dazwischen nur noch der Be- 

20 cherboden sowie der Abstand zwischen dem Becherboden 
und dem Zahnrad liegt. Somit konnen sehr genaue Signale 
aufgenommen werden. Die Elektronik 6 kann dabei mit am 
Halteteil 2 angeordneten Kontakten z. B, mittels Loten oder 
LaserschweiBen verbunden werden. 

25 [0030] Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ist der Be- 
cher 4 derail: gebildet, dass die Elektronik 6 vollstandig im 
Becher 4 aufgenommen werden kann. Somit sind im Halte- 
teil 2 nur noch Verbindungsleitungen zum Steckeranschluss 
3 eingespritzt. Es sei angemerkt, dass besonders bevorzugt 

30 die Elektronik samt Steckeranschluss 3 hergestellt wird und 
das Halteteil 2 anschlieBend derart umspritzt wird, dass der 
vordere Bereich der Elektronik 6 freiliegt. Dann kann auf 
einfacbe Weise der Becher 4 iiber die Elektronik 6 gescho- 
ben werden und beispielsweise an vorgesehenen Rastnasten 

35 am Halteteil oder mittels Klemmen befestigt werden. 

[0031] AnschlieBend erfolgt ein VergieBen der Elektronik 
6 im Becher 4 durch Einfiihren einer Vergussmasse durch 
die Einfiilloffhung 8. Hierzu wird das aus dem Becher 4, der 
Elektronik 6 und dem Halteteil 3 bestehende vormontierte 

40 Bauteil urn ca. 15° schraggestellt, so dass die EmfOUoffnung 
8 nach oben gerichtet ist. AnschlieBend wird die Verguss- 
masse durch die Einfullofmung 8 in den Becher 4 eingegos- 
sen, so dass die Elektronik 6 vollstandig von der Verguss- 
masse umgeben ist Dabei flieBt die Vergussmasse aufgrund 

45 der Schwerkraft nach unten in den Becher. Nach dem Aus- 
harten der Vergussmasse ist die Elektronik 6 sicher einge- 
bettet. Der Becher 4 stellt dabei eine hohe mechanische Sta- 
bilitatbereit. 

10032] Durch die Kombination des Schragstellens des 

50 vormontierten Bauteils sowie des Vorsehens der Einfiilloff- 
nung 8 in einem mMeren Bereich des Sensors zwischen 
dem Halteteil 2 und dent Becher 4 konnen insbesondere 
lange Sensoren mit einer Lange von > 30 mm sehr gut ver- 
gossen werden. Das Schragstellen des vormontierten Bau- 

55 teils erleichtert dabei die Verteilung der Vergussmasse im 
becherartigen Element, so dass die Elektronik vollstandig 
und sicher von der Vergussmasse eingebettet ist. 
[0033] In Fig. 1 ist in der teilweise geschnittenen Ansicht 
der ausgehartete Verguss 5 dargestellt, welcher die Blektro- 

60 nik6umgibt 

[0034] ErflndungsgemaB kann dabei das Halteteil 2 mit- 
tels Kunststoffspritzen kostengiinstig hergestellt werden. 
Dabei ist es auch moglich, den Steckeranschluss bzw. das 
Halteteil 2 an kundenspezifische Anforderungen anzupassen 

65 und je nach Kunden ein eigenes Halteteil 2 zu spritzen. Die 
restlichen Bauteile des erfindungsgemaBen Sensors sind 
dann kundonunabhangig. 

[0035] Urn einen Einsatz beispielsweise als Getriebesen- 
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sor zu ermbglichen, ist der Becher 4 aus einem medienresi- 
stenten Material hergestellt. Dadurch kann verhindert wer- 
den, dass das Getriebeol durch den Becher 4 bindurch dif- 
fundiert und die Elektronik des Sensors 1 schadigt. 
[0036] Somit wird erfindungsgemaB ein kostengiinstiger 5 
Sensor zur beriilirungslosen Aufnahme von Signalen bereit- 
gestellt, welcher insbesondere audi fur Sensoren mit einer 
relativ groBen Baulange groBer als ca. 30 mm verwendet 
werden kann. Ein weiterer Vorteil des erfmdungsgemaBen 
.Sensors bei derarligen Baulangen ist, dass Tbmperatur- 10 
scbockerprobungen am Sensor auch bei unterschiedlichen 
Baulangen und Sensoren fur unterschiedliche Kunden 
durchgefiihrt werden konnen, da der untere Teil des Sensors 
mit dem Becher 4 jeweils fur unterschiedliche Sensoren 
gleich ausgebildet ist und das Halteteil 2 variabel ausgestal- 15 
tet ist. Dies ermoglicht einen standardisierten Versuchsab- 
lauf mit einer Standardapparatur fur alle Sensoren. 
[0037] Weiterhin muss bei einem Einsatz bei extremen 
Umgebungsbedingungen nur der Becher 4 aus einem derar- 
tigen (teueren) Material hergestellt werden, welches den 20 
vorhandenen Umgebungsbedingungen widersteht, ohne 
dass die Elektronik des Sensors geschadigt wird. 
[D038] Demnach wird erfindungsgemaB ein Sensor 1 be- 
reitgestellt, welcher ein Halteteil 2, eine Elektronik 6 und 
ein becherartiges Element 4 aufweist. Die Elektronik 6 des 25 
Sensors ist im becherartigen Element 4 aufgenommen, wo- 
bei die Elektronik 6 im becherartigen Element 4 in eiDem 
Verguss 5 eingebettet und abgedichtet ist. Das becherarlige 
Element 4 ist dabei am Halteteil 2 befestigt. Weiterhin wird 
ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungsgemaBen 3D 
Sensors bereitgestellt. 

[0039] Die vorhergebende Beschreibung des Ausfiih- 
rungsbeispiels gemaB der vorliegenden Erfindung dient nur 
zu illuslxaliven Zwecken und nicht zum Zwecke der Be- 
schrankung der Erfindung, Im Rahmen der Erfindung sind 35 
verschiedene Anderungen und Modifikationen mbghch, 
ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquivalente zu 
verlassen. 

Patentanspruche 40 

1. Sensor, insbesondere zur beriihrungslosen Erfas- 
sung von MessgroBen, mit einem Halteteil (2), einer 
Elektronik (6) und einem becherartigen Element (4), in 
welchem die Elektronik (6) aufgenommen ist, wobei 4S 
die Elektronik (6) im becherartigen Element (4) durch . 
eineD Verguss (5) eingebettet ist und das becherartige 
Element (4) am Halteteil (2) befestigt ist. 

2. Sensor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass das becherartige Element (4) aus einem medienbe- 50 
standigen Kunststoff, insbesondere einem olbestandi- 
gen Kunststoff hergestellt ist 

3. Sensor nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Elektronik (6) des Sensors ein Hall- 
Element (7) umfasst. 55 

4. Sensor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Hall-Element (7) unmittelbar am Boden des 
becherartigen Elements (4) angeordnet ist. 

5. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass eine Einfullofrnung (8) zum Ein- 60 
fiillen eines Materials fur den Verguss (5) seittich am 
Halteteil (2) oder am oberen Bereich des becherartigen 
Elements (4) angeordnet ist. 

6. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Halteteil (2) und becherartige 65 
Element (4) durch den Verguss (5) miteinander befe- 
stigt sind. 

7. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 



gekennzeichnet, dass der Sensor eine Lange von > 
30 mm aufweist. 

8. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Halteteil (2) mittels Spritz- 
gieEen hergestellt ist. 

9. Sensor nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Sensor als Getriebesensor 
ausgebildet ist. 

10. Verfaliren zur Herstellung eines Sensors, unifas- 
send die Schritte des Herstellens eines Halteteils (2) 
insbesondere mittels Kunststoffspritzen und das Her- 
stellen eines becherartigen Elements (4), des Anord- 
nens einer Elektronik (6) am Halteteil (2), des Einfiih- 
rens der Elektronik (6) in das becherartige Element (4), 
um ein vormontiertes Bauteil zu eriialten, des Scbrag- 
stellens des vormontierten Bauteils und des VergieBens 
der Elektronik (6) im becherartigen Element (4) im 
schraggestellten Zustand mittels eines Vergussmateri- 
als, so dass die Elektronik (6) im becherartigen Ele- 
ment (4} eingebettet ist. 

11. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach An- 
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass an einem seit- 
lichen, mittlfiren Bereich des vormontierten Bauteils 
eine Einfulloffnung (8) zum EinfiiJlen des Vergussnm- 
terials in das becherartige Element (4) ausgebildet ist. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach An- 
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Einfull- 
offnung (8) zwischen dem becherartigen Element (4) 
und dem Halteteil (2) ausgebildet ist. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach ei- 
nem der Anspruche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass das vormontierte Bauteil um einen "Winkel von ca. 
15° schraggestellt ist. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Sensors nach ei- 
nem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass das VergieBen des Vergussmaterials unter Vakuum 
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Fig. 3 



